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Abstutzvorrichtung 



Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zur Abstutzung eines Werkstuckes in einer 
Werkzeugmaschine, insbesondere einer Kurbei-Welle in einer Schragbett-Dreh- 
Frasmaschine, mittels zweier mit seitlichem Abstand zueinander angeordneter und radial 
zu dem Werkstuck verstellbarer Stutzglieder, die in einem Gehause gehalten sind und auf 
denen das Werkstuck aufliegt: 

Bei einer Abstutzvorrichtung dieser Art, die auch als Lunette bezeichnet wird, sind die das 
Werkstuck tragenden Stiitzglieder in an einem gemeinsamen Gehause befestigte radial zu 
dem Werkstuck ausgerichtete Hulsen eingesetzt. Mittels Gewindespindeln sind die 
Stutzglieder hierbei einzeln zustellbar. 

Abgesehen davon, dass das Ausrichten und Zustellen der Stutzglieder einen erheblichen 
Zeitaufwand erfordert, ist eine gleichmafcige Zustellung nicht gewahrleistet, vielmehr sind 
Nachjustierungen unumganglich. Vor allem aber ist bei dieser Abstutzvorrichtung von 
Nachteil, dass bei deren Einbau in eine Werkzeugmaschine eines der Stutzglieder 
mitunter nicht oder nur bedingt zuganglich ist, so dass dessen Verstellung nicht ohne 
weiteres vorgenommen werden kann. Der Einsatzbereich dieser bekanhten 
Abstutzvorrichtung ist demnach, zumal auch der Zustellbereich gering ist, begrenzt und 
oftmals sind diese Lunetten, insbesondere bei Schragbett-Werkzeugmaschinen nicht 
einsetzbar. 



Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine Abstutzvorrichtung der vorgenannten Gattung in 
der Weise auszubilden, dass eine gemeinsame zentrische Zustellung beider Stutzglieder 
moglich ist. Vor allem aber soil erreicht werdeh, dass die Abstutzvorrichtung klein baut, 
einen grofcen Verstellbereich aufweist und aulierhalb der Werkzeugmaschine betatigt 
werden kann, so dass Verstellungen ohne Schwierigkeiten und in kurzer Zeit 
vorzunehmen sind. Der Bauaufwand, mittels dem dies zu bewerkstelligen ist, soli gering 
gehalten werden, dennoch sollen Werkstucke stets betriebssicher abzustutzen sein. Bei 
einfacher Handhabung soli demnach eine vielseitige Verwendbarkeit gegeben sein. 

Gemali der Erfindung wird dies bei einer Abstutzvorrichtung der vorgenannten Art dadurch 
erreicht, dass die Stutzglieder als an dem dem Werkstuck abgewandten Ende 
verschwenkbar in dem Gehause gelagerte Hebel ausgebildet sind, die uber eine 
Gewindespindel trieblich miteinander verbunden sind, dass die Gewindespindel in den den 
beiden Stutzgliedern zugeordneten Bereichen gegenlaufige Gewindeabschnitte aufweist 
und dass die Gewindespindel mit den beiden Gewindeabschnitten jeweils in einen 
Kulissenstein eingreift, die in in die Stutzglieder eingearbeitete achssenkrecht zu der 
Gewindespindel ausgerichtete zylindrische Bohrungen drehbar gelagert sind. 

Zweckmafcig ist es hierbei, die Gewindespindel etwa in der Mitte zwischen Anlenkungen 
bildende Lagerbolzen der Stutzglieder und an diesen vorgesehene Auflagerollen fur das 
Werkstuck anzuordnen und das Gehause aus zwei mit Abstand zueinander gehaltene 
Platten herzustellen, zwischen denen die Stutzglieder und deren Lagerbolzen eingesetzt 
sind. AuRerdem sollte in den Stutzgliedern beidseits der Kulissensteine jeweils ein 
Freiraum zur Aufnahme der Gewindespindel bei eventuellen Schragstellungen 
vorgesehen sein. 

Vorteilhaft ist es ferner, die Gewindespindel mit einer Einrichtung zur Arretierung in einer 
eingenommenen Betriebsstellung zu versehen. 

Die Arretiereinrichtung der Gewindespindel kann in einfacher Ausgestaltung aus einem mit 
dem Gehause der Vorrichtung verbundenen Stellglied, durch das die Gewindespindel 
hindurchgefuhrt ist, und einem oder zwei Spannkeilen gebildet sein, die mit der 



Gewindespindel und dem Stellglied zusammenwirken, wobei die Gewindespindel mit 
einem innerhalb des Stellgliedes auf dieser angeordneten Widerlager, zum Beispiel in 
Form eines aufgeschraubten Ringes, versehen sein sollte, zwischen dem und dem 
Stellglied die Spannkeile, vorzugsweise mit Hilfe von Servoeinrichtungen, verspannbar 
sind. 

Zum selbsttatigen Ausgleich eines Versatzes der Stutzglieder sollte das Stellglied 
gegenuber der Gewindespindel verschwenkbar und hohenverstellbar zu dieser und somit 
kardanisch beweglich in dem Gehause der Vorrichtung angeordnet sein. Dies kann in der 
Weise bewerkstelligt werden, in dem unmittelbar an dem Gehause oder an in dieses 
eingesetzter Kulissensteine jeweils ein Zapfen angeformt ist, die in in das Stellglied 
eingearbeitete Bohrungen eingreifen bzw. zur Hohenverstellung des Stellgliedes sollte in 
in das Gehause eingearbeitete Nuten jeweils ein Kulissenstein eingesetzt sein, die mit 
dem Stellglied verbunden sind. 

Nach einer sehr vorteilhaften Weiterbildung ist zur Justierung der Zentriermitte des 
Werkstuckes bei blockierter Arretiervorrichtung vorgesehen, diese in Achsrichtung der 
Gewindespindel verstellbar anzuordnen. 

Dies kann in einfacher Weise dadurch bewerkstelligt werden, dass die Arretiervorrichtung 
mittels der Kulissensteine in einem Schieber kardanisch aufgehangt wird, der in in die 
Platten des Gehauses der Vorrichtung eingearbeiteten Nuten uber ein vorzugsweise als 
Drehspindel ausgebildetes Zugglied verstellbar gefuhrt ist. 

Angebracht ist es des weiteren, die Vorrichtung mit einem verschwenkbar in dem 
Gehause gelagerten vorzugsweise mittels einer Servoeinrichtung betatigbaren Stutzhebel 
zu versehen, der auf der den Stutzgliedern gegenuberliegenden Seite auf das Werkstuck 
einwirkt, und die Stutzglieder mit auswechselbar an diesen angebrachten Adaptern 
auszustatten. 

Wird eine Abstutzvorrichtung gemaft der Erfindung ausgebildet, so ist es ohne 
Schwierigkeiten moglich, die beiden Stutzglieder mittels der mit diesen uber gegenlaufige 



Gewindeabschnitte verbundenen Gewindespindel, die seitlich neben dem Werkstuck von 
Hand oder maschinell betatigt werden kann, zu verstellen. Die Stutzglieder werden dabei 
je nach Drehrichtung der Gewindespindel gemeinsam auf den Mittelpunkt des 
abzustutzenden Werkstuckes zu- oder von diesem wegbewegt, so dass eine Verstellung 
bzw. ein Nachjustieren nach dem Einlegen eines Werkstuckes in kurzer Zeit und auf 
einfache Weise vorzunehmen sind. Und liegt das zu bearbeitende Werkstuck auf den 
Stutzgliedern auf, sind die Gewindespindel und die mitdiesen verbundenen Stutzglieder in 
dieser Betriebsstellung zu arretieren, Lageanderungen der Stutzglieder sind dadurch 
nahezu ausgeschlossen. 

Der Bauaufwand, der zur Herstellung der Abstutzvorrichtung erforderlich ist, ist gering, 
eine kostengunstige Fertigung ist demnach zu erzielen. Und da der Verstellbereich der 
verschwenkbar gelagerten Stutzglieder grofc gewahlt werden kann bzw. indem diese mit 
Adapter ausgestattet werden und die vorschlagsgemaB ausgebildete Abstutzvorrichtung 
klein baut, ist eine vielseitige Verwendbarkeit, insbesondere auch auf 
Schragbettwerkzeugmaschinen bei einfacher Bedienbarkeit gegeben. 

In der Zeichnung ist ein Ausfuhrungsbeispiel der gemafc der Erfindung gestalteten 
Abstutzvorrichtung dargestellt, das nachfolgend im einzelnen erlautert ist. Hierbei zeigt: 

Figur 1 die in einer Werkzeugmaschine eingebaute Abstutzvorrichtung, in 

Vorderansicht und teilweise im Schnitt^sowie in vergroBerten Darstellungen, 

Figur 2 die Abstutzvorrichtung nach Figur 1 in Seitenansicht, ebenfalls teilweise im 
Schnitt, 



Figur 3 einen Schnitt nach der Linie III - III der Figur 1, 

Figur 4 die bei der Abstutzvorrichtung nach Figur 1 vorgesehene Arretien/orrichtung 
in einer vergroBerten Darstellung und in einem Axialschnitt, und 



Figur 5 



die Anordnung der Arretiervorrichtung in einem verstellbaren Schieber. 
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Die in den Figuren 1 und 2 dargestellte und mit 1 bezeichnete Vorrichtung dient zur 
Abstutzung insbesondere groRer und schwerer Werkstucke 3 in einer Werkzeugmaschine 
2, z.B. in einer Schragbett-Dreh-Frasmaschine, und besteht im wesentlichen aus zwei ein 
5 einem Gehause 11 verschwenkbar gelagerter Stutzglieder 14 und 15, die zur 

gemeinsamen Versteilung ubereine Gewindespindel 31 trieblich miteinander verbunden 
sind. Die Gewindespindel 31 istdazu mit zwei gegenlaufigen Gewindeabschnitten 32 und 
33 versehen, die mit entsprechenden Gewindebohrungen 43 bzw. 44 ausgestattete, in 
den Stutzgliedern 14 und 15 gehaltene Kulissensteine 37 und 38 eingreift. 

10 

^ Das Gehause 1 1 besteht bei dem gezeigten Ausfuhrungsbeispiel aus zwei mit Abstand 
zueinander angeordneten Platten 12 und 13, in denen, wie dies insbesondere der Figur 3 
zu entnehmen ist, die als Hebel 16 bzw. 17 ausgebildeten Stutzglieder 14 und 15 mit 
ihrem dem Werkstuck 3 abgewandten Enden mittels Bolzen 18 und 19, die in in die 
15 Piatten 12 und 13 eingearbeiteten Bohrungen 20 und 21 gehalten sind, verschwenkbar 
gelagert sind. An den den Bolzen 18 und 19 gegenuberliegenden Enden der Stutzglieder 
14 und 15 sind jeweils Rollen 22 und 23 angebracht, auf denen das Werkstuck 3 aufliegt. 

Die auf die Gewindespindel 31 aufgeschraubten Kulissensteine 37 8nd 38 sind als 
20 zylindrische Rollen gestaltet und in Bohrungen 35 bzw. 36 eingesetzt, die achssenkrecht 

zu der Gewindespindel 31 in die Hebel 16 und 17 der Stutzglieder 14 und 15 eingearbeitet 
/ sind. AuSerdem sind in die Hebel 16 und 17 beidseits der Kulissensteine 37 und 38 
^ Freisparungen 39 und 40 bzw. 41 und 42 eingearbeitet, in die die Gewindespindel 31 bei 

Schwenkbewegungen der Hebel 16 und 17 eingreifen kann. 

25 

Wird die Gewindespindel 31 mit Hilfe eines auf deren aus dem Gehause 1 1 ragenden 
Endstuckes 34 aufsetzbaren Werkzeuges verdreht, das Endstuck 34 durchgreift dazu eine 
mit einer Bohrung 48 versehene auf die Platten 12 und 13 des Gehauses 1 1 
aufgeschraubte Stutzplatte 47, so werden je nach Drehrichtung die beiden Stutzglieder 14 
30 und 15 um die Bolzen 18 und 19 aufeinander zu- oder voneinander wegverschwenkt. Die 
Kulissensteine 37 und 38 verdrehen sich dabei, um die Schwenkbewegungen der 
Stutzglieder 14 und 15 auszugleichen, in den Bohrungen 35 und 36, so dass die 
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Gewindespindel 31 parallel nach oben Oder unten verstellt wird. Die Rollen 22 und 23 der 
Stutzglieder 14 und 15 werden somit gemeinsam und gleichmaSig auf das Werkstuck 3 
zu- oder von diesem wegbewegt. 

5 1st ein Werkstuck 3 in der Vorrichtung 1 abgestutzt, wie dies in Figur 1 dargestellt ist, und 
soil dieses bearbeitet werden, werden die Stutzhebel 14 und 15 in dieser Betriebsstellung 
arretiert. Dazu ist eine Arretiervorrichtung 51 vorgesehen, die in Figur 4 im Schnitt 
wiedergegeben ist. 

10 In einem gehauseartig ausgebildeten Stellglied 52, das die Gewindespindel 51 in 
^ Bohrungen 53 durchgreift, sind auf zwei einander gegenuberliegenden Innenseiten 

Keilflachen 55 und 56 angearbeitet und auf der Gewindespindel 51 ist ein als Ring 54 

ausgebildetes Widerlager angebracht, zwischen denen mittels Servoeinrichtungen 59 bzw. 

60 verstellbare Keilstucke 57 und 58 eingreifen. Werden die Servoeinrichtungen 59 und 60 
15 betatigt, so werden die Keilstucke 57 und 58 in Richtung der Gewindespindel 51 

verschoben, so dass das Stellglied 52 iiber den Ring 54 fest mit der Gewindespindel 51 

verspannt ist und somit die Stutzhebel 14 und 15 blockiert sind. 

Um einen beim Einspannen des Werkstuckes 3 und/oder dessen Bearbeitung sich 
20 ergebenden eventuellen Versatz ausgleichen zu konnen, ist die Arretiervorrichtung 51 
hohenverstellbar und verschwenkbar in dem Gehause 11 abgestutzt. Dazu dienen, wie 
dies in Figur 2 gezeigt ist, in in die Platten 12 und 13 eingearbeitete Nuten 45 und 46 
eingesetzte Kulissensteine 61 und 62, die mit in Richtung des Stellgliedes 52 abstehenden 
Zapfen 63 bzw. 64 versehen sind. Des Weiteren ist das Stellglied 52 mit Bohrungen 65 
25 und 66 versehen, in die die Zapfen 63 und 64 eingreifen. Das Stellglied 52 kann somit bei 
einer durch das Werkstuck 3 ausgelosten Verstellbewegung der Stutzglieder 14 und 15 
um die Achse der Zapfen 63 und 64 geringfugig gedreht und auflerdem durch 
Verschieben der Kulissensteine 61 und 62 in den Nuten 45 und 46 in der Hohe verstellt 
werden. 

30 

Um die Keilstucke 57 und 58 auf Hohe der Gewindespindel 31 in das Stellglied 52 
einsetzen zu konnen, sind in diese langlochartige Ausnehmungen 67 eingearbeitet, die die 



7 



Gewindespindel 31 aufnehmen. Aufcerdem ist die Abstutzvorrichtung 1 auf der den 
Stutzgliedern 14 und 15 gegenuberliegenden Seite mit einem verschwenkbaren 
Stutzhebel 24 ausgestattet, der uber eine Rolle 25 auf das Werkstuck 3 einwirkt und mit 
Hilfe einer Servoeinrichtung 26 betatigbar ist. Des weiteren konnen, wie dies in Figur 1 
5 strichpunktiert eingezeichnet ist, die Stutzglieder 14 und 15 mit Adaptern 30 ausgestattet 
werden, so dass auch Werkstucke 3' kleineren Durchmessers in der Vorrichtung 1 sicher 
abzustutzen sind. 

In Figur 5 ist schematisch dargestellt, in welcher Weise die blockierte Arretiervorrichtung 
10 51 nachtraglich in Richtung der Gewindespindel 31 verstellt werden kann, um 
^ gegebenenfalls eine erforderliche Justierung der Zentriermitte des angespannten 

Werkstuckes 3 vorzunehmen. 

Das Stellglied 52 der Arretiervorrichtung 51 ist dazu mittels der Kulissensteine 61 und 62 
15 und der von diesen abstehenden in das Stellglied 52 eingreifenden Zapfen 63 und 64 
kardanisch in einem Schieber 71 aufgehangt, der in in die Platten 12 und 13 des 
Gehauses 1 1 eingearbeiteter Nuten 72 und 73 verstellbar gefuhrt ist. Aufcerdem greift in 
eine in dem Schieber 71 vorgesehene Gewindebohrung 75 eine Drehspindei 74 ein, die in 
einem in der Stutzplatte 47 gehaltenen Bund 76 verdrehbar gelagert ist. 

20 

Wird mit Hilfe eines an der aus dem Gehause 11 ragenden Ende der Drehspindei 74 
angearbeiteten Schlusselflache 77 ein Werkzeug angesetzt und somit die Drehspindei 74 
^ verdreht, so schraubt sich diese - je nach Drehrichtung - in die Gewindebohrung 75 

hinein oder aus dieser heraus, so dass der Schlitten 71 und mit diesem die 
25 Arretiervorrichtung 51 horizontal verstellt werden. Und da die Arretiervorrichtung 51 fest 
mit der Gewindespindel 31 verbunden ist, wird diese mitgenommen und durch diese 
werden die Stutzglieder 14 und 15 der Vorrichtung 1 verschwenkt. Eine nachtragliche 
Justierung der Zentriermitte des eingespannten Werkstuckes 3 ist auf diese Weise leicht 
moglich. Ein dabei auftretend^r Hohenversatz wird durch die kardanische Aufhangung des 
30 Stellgliedes 52 der Arretiervorrichtung 51 ausgeglichen. 



28. Marz 2003 - A 91801 e-i/ri 



-k/ri 
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Patentanspruche 



1 . Vorrichtung (1) zur Abstutzung eines Werkstuckes (3) in einer Werkzeugmaschine 
(2), insbesondere einer Kurbel-Welle in einer Schragbett-Dreh-Frasmaschine, 
mittels zweier mit seitlichem Abstand zueinander angeordneter und radial zu dem 
Werkstuck (3) verstellbarer Stutzglieder (14, 15), die in einem Gehause (11) 
gehalten sind und auf denen das Werkstuck (3) aufliegt, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die Stutzglieder (14, 15) als an dem dem Werkstuck (3) abgewandten Ende 
verschwenkbar in dem Gehause (11) gelagerte Hebel (16, 17) ausgebildet sind, die 
uber eine Gewindespindel (31) trieblich miteinander verbunden sind, dass die 
Gewindespindel (31) in den den beiden Stutzgliedern (14, 15) zugeordneten 
Bereichen gegenlaufige Gewindeabschnitte (32, 33) aufweist und dass die 
Gewindespindel (31) mit den beiden Gewindeabschnitten (32, 33) jeweils in einen 
Kulissenstein (37 bzw. 38) eingreift, die in in die Stutzglieder (14, 15) eingearbeitete 
achssenkrecht zu der Gewindespindel (31) ausgerichtete zylindrische Bohrungen 
(35, 36) drehbar gelagert sind. 



2. Vorrichtung nach Anspruch 1 , 



dadurch gekennzeichnet, 



dass die Gewindespindel (31) etwa in der Mitte zwischen Anlenkungen bildende 
Lagerbolzen (18, 19) der Stutzglieder (14, 15) und an diesen vorgesehenen 
Auflagerollen (22, 23) fur das Werkstuck (3) angeordnet ist. 

3. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Gehause (11) aus zwei mit Abstand zueinander angeordneten Platten 
(12, 13) besteht, zwischen denen die Stutzglieder (14, 15) und deren Lagerbolzen 
(1 8, 1 9) angeordnet sind. 

4. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass in den Stutzgliedern (14, 15) beidseits der Kulissensteine (37, 38) jeweils ein 
Freiraum (39, 40 bzw. 41, 42)) zur Aufnahme der Gewindespindel (31) vorgesehen 
ist. 

5. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Gewindespindel (31) mit einer Einrichtung (51) zur Arretierung in einer 
eingenommenen Betriebsstellung versehen ist. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet, 
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dass die Arretiereinrichtung (51) der Gewindespindel (31) aus einem mit dem 
Gehause (11) der Vorrichtung (1) verbundenen Stellglied (52), durch das die 
Gewindespindel (31) hindurchgefuhrt ist, und einem oder zwei Spannkeilen (57, 58) 
gebildet ist, die mit der Gewindespindel (31) und dem Stellglied (52) 
zusammenwirken. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Gewindespindel (31) mit einem innerhalb des Stellgliedes (52) auf dieser 
angeordneten Widerlager (54), zum Beispiel in Form eines Ringes, versehen ist, 
zwischen dem und dem Stellglied (52) die Spannkeile (57, 58), vorzugsweise mit 
Hilfe von Servoeinrichtungen (59, 60), verspannbar sind. 

8. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 5 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass zum selbsttatigen Ausgleich eines Versatzes das Stellglied (52) der 
Arretiervorrichtung (51) gegenuber der Gewindespindel (51) verschwenkbar und 
hdhenverstellbar zu dieser in dem Gehause (11) der Vorrichtung (1) angeordnet ist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, 
dadurch gekennzeichnet, 



dass zur verschwenkbaren Lagerung des Stellgliedes (52) unmittelbar an dem 
Gehause (11) oder an in dieses eingesetzter Kulissensteine (61 , 62) jeweils ein 
Zapfen (63, 64) angeformt ist, die in in das Stellglied (52) eingearbeitete Bohrungen 
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(65, 66) eingreifen. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass zur Hohenverstellung des Stellgliedes (52) in in das Gehause (11) 
eingearbeitete Nuten (43, 44) jeweils ein Kulissenstein (61, 62) eingesetzt ist, die 
mit dem Stellglied (52) verbunden sind. 

1 1 . Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 5 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass zur Justierung der Zentriermitte des Werkstuckes (3) bei blockierter 
Arretiervorrichtung (51) diese in Achsrichtung der Gewindespindel (31) verstellbar 
gehalten ist. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Arretiervorrichtung (51) mittels der Kulissensteine (61 , 62) in einem 
Schieber (71) kardanisch aufgehangt ist, der in in die Platten (12, 13) des 
Gehauses (11) der Vorrichtung (1) eingearbeitete Nuten (72, 73) uber ein 
vorzugsweise als Drehspindel (74) ausgebildetes Zugglied verstellbar gefuhrt ist. 

13. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, 



dass die Vorrichtung (1) mit einem verschwenkbar in dem Gehause (11) 
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gelagerten vorzugsweise mittels einer Servoeinrichtung (26) betatigbaren 
Stutzhebel (24) versehen ist, derauf der den Stutzgliedern (14, 15) 
gegenuberliegenden Seite auf das Werkstuck (3) einwirkt. 

14. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 13, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die Stutzglieder (14, 15) mit auswechselbar an diesen angebrachten Adaptern 
(30) versehen sind. 

28. Marz 20Q3 
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